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© Vorrichtung zur Herstellung von Rohren aus thermoplastischem Kunststoff mit Querprofilierung 

© Eine Vorrichtung zur Herstellung von Rohren (15) aus 
thermoplastischem Kunststoff mit Querprofilierung mit im 
AnschluS an einen Spritzkopf in zwei einander gegenuberiie- 
genden Reihen angeordneten, im Kreislauf gefuhrten Form- 
abschnitts-Halften (4, 5) weist ein Keilstuck (18) zum Ausein- 
anderfuhren der Formabschnitts-Herften (4, 5) auf. Dieses 
Keilstuck (18) ist parallel zur Produktionsrichtung (6) ver- 
schiebbar. Weiterhin sind entgegen der Produktionsrichtung 
(6) verschiebbare Greifeinrichtungen (77) vorgesehen, mit- 
tels derer je eine zusatzJiche Formabschnitts-Halfte (4a, 5a) 
zum stromabwartigen Ende (22) einer Formstrecke (2) 
verbracht bzw. in Produktionsrichtung (6) von dieser entfernt 
und in eine Parkposition verbracht warden kann. 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung nach dem 
Oberbegriff des Anspruches 1. 

Eine derartige aus der EP 0 007 556 Bl (entspr. US- 
PS 42 12 618) bekannte Vorrichtung ermogiicht, daB 
nur eine moglichst geringe Gesamtanzahl von im Kreis- 
lauf gefuhrten Formabschnitts-Halften erforderlich ist. 
Die Formabschnitts-Halften werden auf der Riicklaufs- 
trecke voneinander getrennt und mit einer solchen mitt- 
leren Geschwindigkeit zuruckgefuhrt, daB die Ruck- 
fiihrzeit fur jede Formabschnitts-Halfte kleiner ist als 
der Zeitabschnitt, den eine Formabschnitts-Halfte auf 
der Formstrecke zur Weiterbewegung urn eine ihrer 
Lange entsprechende Strecke bendtigt. Hierdurch wer- 
den im Vergleich zu den ublichen Vorrichtungen mit 
standig umlaufenden Formabschnitts-Halften mehr als 
50% der Formabschnitts-Halften eingespart Auf jeder 
Rucklaufstrecke befindet sich jeweils nur eine Formab- 
schnitts-Halfte, die in einer kontinuierlichen, beschleu- 
nigten und wieder abgebremsten Bewegung zum strom- 
aufwartsliegenden Ende der Vorgangsstrecke zuruck^ 
gefuhrt wird. Infolge der geringen Anzahl der bendtig- 
ten Formabschnitts-Halften kann die Vorrichtung rasch 
und ohne groBen Aufwand auf einen anderen Rohr- 
durchmesser umgeriistet werden, was insbesondere bei 
der Hersteliung von Rohren mit sehr groBen Durchmes- 
sern besonders wichtig ist, da derartige Rohre im allge- 
meinen nur in verhaltnismaBig geringer Menge herge- 
stellt werden, so daB es nicht zweckmaBig ist, fur den 
Rohrdurchmesser eine vollstandige Vorrichtung bereit- 
zustellen. Eine derartige Vorrichtung erbringt aiich Er- 
sparnisse bei der Hersteliung von Sonderformen fur 
Rohre spwie bei der Hersteliung von Obergangsstuk- 
ken, Muffen usw„ da auch fur diese Sonderformen nur 
eine sehr begrenzte Anzahl der teuren Formabschnitts- 
Halften bereitgehalten werden muB. 

Aus der EP 0 048 113 Al (entspr. US 43 25 685) ist ei- 
ne Vorrichtung zur Hersteliung von Rohren aus ther- 
moplastischem Kunststoff mit Querprofilierung be- 
kannt, bei der einzelne Formabschnitts-Halften endlos 
auf zwei geschlossenen Bahnen umlaufen, wobei sich 
jeweils zwei Formabschnitts-Halften auf einer Form- 
strecke zu einem Formabschnitt zusammenfugen, wobei 
wiederum Formabschnitte dicht an dicht aneinanderlie- 
gen und eine Form bilden, in der ein aus einem Spritz- 
kopf eines Extruders bzw. einer SpritzgieBmaschine 
austretender noch warmplastischer Schlauch zu einem 
profilierten Rohr geformt wird. Die einzelnen Formab- 
schnitts-Halften weisen mehrere unterschiedliche Profi- 
le auf, von denen jeweils eines in Funktion bringbar ist 
Hierzu sind die Formabschnitts-Halften auf Tragem 
quer zu ihrer Bewegungsrichtung verschiebbar ange- 
ordnet und werden durch ein Weichensystem in ihre 
Arbeitsstellung gebracht Hierdurch konnen auch 
Formabschnitts-Halften in Eingriff gebracht werden, die 
eine Muffe und/oder ein Spitzende eines Rohres ausfor- 
men. 

Aus DE-G93 11 140 Ul ist eine Vorrichtung zum 
Herstelien von Wellrohren aus thermoplastischem 
Kunststoff bekannt, bei der Formabschnitts-Halften 
paarweise aneinanderliegend in einer Formstrecke mit- 
tels eines Antriebsritzels gefordert werden, das in ein 
Zahnprofil an der Unterseite der Formabschnitts-Half- 
ten eingreift Der Rucktransport erfolgt ebenfalls mit- 
tels Ritzeln, die querbeweglich antreibbar sind, wodurch 
die Formabschnitts-Halften aus der Formstrecke in eine 
Rucklaufstrecke und aus der Rucklaufstrecke wieder in 



die Formstrecke bringbar sind. Die Rucklaufstrecken 
sind anschlieBend an die Querforderritzel mit Parksta- 
tionen fur Formabschnitts-Halften versehen, die durch 
eigene Antriebe in die Rucklaufstrecken einftihrbar 
5 sind. Wenn ein Paar zusatzlicher Formabschnitts-Half- 
ten, beispielsweise zur Formung von Muffen und/oder 
Spitzenden an dem zu erzeugenden Rohr, in die Form- 
* strecke gebracht werden sollen, dann werden die ent- 
sprechenden zusatzlichen Formabschnitts-Halften in 
io die RQcklaufstrecke eingefiihrt und zum stromaufwarts- 
liegenden Ende der Formstrecke gebracht und dort in 
die Formstrecke eingefiihrt Gleichzeitig wird am 
stromabwartigen Ende der Formstrecke ein Paar von 
Formabschnitts-Halften nach der Querforderung aus 
15 der Formstrecke heraus und vor dem Eintritt in die 
Rucklaufstrecke in die Parkposition verbracht. Wenn 
die zusatzlichen Formabschnitts-Halften wieder aus 
dem Umlauf herausgenornmen werden sollen, dann 
wird unmittelbar vor der Querforderung dieser zusatzli- 
20 chen Formabschnitts-Halften aus der Formstrecke her- 
aus die geparkte Formabschnitts-Halfte in die jeweilige 
Rucklaufstrecke eingefiihrt, so daB die zusatzliche 
Formabschnitts-Halfte wieder geparkt werden kann. 
Die Formstrecke bleibt hierdurch immer gleich larjg; es 
25 konnen nur zusatzliche Formabschnitts-Halften einge- 
f uhrt werden, die exakt die Lange der ublichen Formab- 
schnitts-Halften zur Hersteliung des gewellten Rohres 
aufweisen. 

. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor- 
30 nchtung der gattungsgemaBen Art so auszugestalten, 
daB mit konstruktiv geringem Aufwand zusatzliche 
Formabschnitts-Halften eingefugt bzw. wieder aus der 
Formstrecke entnommen werden konnen* 
Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
35 Merkmale im Kennzeichnungsteil des Anspruches 1 ge- 
lost Durch die erfindungsgemaBen MaBnahmen wer- 
den zusatzliche Formabschnitts-Halften, beispielsweise 
zur Formung einer Muffe und/oder eines Spitzendes im 
kontinuierlich hergestellten Rohr stiraseitig vor das 
40 stromabwartsliegende Ende der Form geschoben und 
hiermit in den normalen RQckfOhrzyklus eingefuhrt Die 
das normale gewellte Rohr formenden Formabschnitts- 
Halften bleiben samtlich im Umlauf, d h. die Formstrek- 
ke wird jeweils beim Einfuhren zusatzlicher Formab- 
45 schnitts-Halften entsprechend verlangert bzw. nach de- 
ren Herausnahme aus der Formstrecke verkurzt Hier- 
durch ist es auch mdglich, zusatzliche Formabschnitts- 
Halften einzusetzen, deren Lange nicht identisch der der 
normalen Formabschnitts-Halften ist Hierdurch wird 
so eine hohe Flexibility der Vorrichtung erreicht. 

Weitere vorteilhafte und zum Teil erfinderische Aus- 
gestaltungen ergeben sich aus den Unteranspruchen. 

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Er- 
findung ergeben sich aus der nachfolgehden Beschrei- 
55 bung eines Ausfuhrungsbeispieles anhand der Zeich- 
nung. Es zeigt 

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Hersteliung von Rohren 
aus thermoplastischen Kunststoffen mit Querprofilie- 
rung nach dem Stand derTechnik in Draufsicht, 
Fig. 2 einen vertikalen Querschnitt entsprechend der 
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Schnittlinie II-II in Fig. 1 in gegeniiber Fig. 1 vergrdBer- 
ter Teildarstellung und - 

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung zur Her- 
steliung von Rohren aus thermoplastischem Kunststoff 
65 mit Querprofilierung in gegeniiber Fig. 1 vergroBerter 
Darstellung, die den gegeniiber de*m Stand der Technik 
durch die Erfindung geanderten Bereich der Vorrich- 
tung zeigt 
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Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung zur Herstellung von 
Rohren aus thermoplastischem Kunststoff mit Querpro- 
filierung, wie sie aus der EP 0 007 556 Bl (entspr. US- 
Patent 42 12 618, JP-PS 1 1 02 384, CAPS 1 1 28 265) be- 
kannt ist und wie sie im Rahmen dieser Erfindung einge- 
setzt wird. 

Die Vorrichtung weist eine Grundplatte 1 auf. auf der 
sich eine Formstrecke 2 befindet Auf dieser Formstrek- 
ke 2 werden Formabschnitte 3 aneinandergereiht, die 
jeweiJs aus zwei Formabschnitts-Halften 4, 5 bestehen. 
Solange die Formabschnitts-Halften 4, 5 jeweils paar- 
weise unter Bildung eines Formabschnitts 3 aneinander- 
liegen und solange benachbarte Formabschnitte 3 unter 
Bildung der Form aneinanderliegen, bewegen sie sich 
geradlinig entsprechend einer Produktionsrichtung 6 
auf der Grundplatte 1. Zum kontinuierlichen Antrieb 
der durch die Formabschnitte 3 gebildeten Form ist 
unmittelbar hinter einem Spritzkopf 7 eines Extruders 
ein Antriebsritzel 8 vorgesehen, das durch eine Ausneh- 
mung 9 in der Grundplatte 1 hindurchragt und in ein an 
der jeweiligen Unterseite der Formabschnitts-Halften 4, 
5 ausgebildetes Zahnprofil 10 eingreif t Das Antriebsrit- 
zel 8 ist drehfest auf einer Antriebswelle 11 angebracht, 
die unterhalb der Grundplatte 1 gelagert ist und fiber 
ein Antriebsrad 12 von einem nicht dargestellten Motor 
angetrieben wird. Die Formabschnitts-Halften 4,5 wer- 
den auf der Formstrecke 2 jeweils durch Fuhrungslei- 
sten 13, 14 zusammengepreBt 

Aus dem Spritzkopf 7 wird in die auf der Formstrecke 
2 befindliche Form ein warmplastischer Schlauch extru- 
diert, der waMirend der Bewegung der Form in Produk- 
tionsrichtung selbst zu einem Rohr 15 mit Querrillen 16 
geformt wird, wie es beispielsweise aus der DE- 
OS 20 61 027 (entspr. US-PS 37 76 679) bekannt ist. 

An dem Spritzkopf 7 entgegengesetzten stromabwar- 
tigen Ende 17 der Formstrecke 2 ist auf der Grundplatte 
1 eine Keilplatte 18 angeordnet, die mit an der jeweili- 
gen — ' in Produktionsrichtung 6 gesehen — stromab- 
wartigen Innenkante der Formabschnitts-Halften 4, 5 
angeordneten Schragflachen 19 zusammenwirkt, so daB 
die Formabschnitts-Halften 4, 5 eines Formabschnitts 3 
beim Auftreffen auf die Keilplatte 18 quer zur Produk- 
tionsrichtung 6 auseinandergeschoben werden. In die- 
sem Bereich sind selbstverstandlich keine Fuhrungslei- 
sten 13, 14 vorhanden. Die Keilplatte 18 weist an ihren 
Keilflachen 20 RoUen 21 auf, die zur Verminderung der 
Reibung zwischen den Formabschnitts-Halften 4, 5 ei- 
nerseits und der Keilplatte 18 andererseits beitragen. . 

Im Bereich des Antriebsritzels 8, also im Bereich des 
dem Spritzkopf 7 benachbarten stromaufwartigen En- 
des 22 der Formstrecke 2, ist oberhalb von dieser eine 
Gegenlagerung 23 vorgesehen, die die KrSfte aufnimmt, 
die vom Antriebsritzel 8 nach oben auf die Formab- 
schnitts-Halften 4, 5 ausgeubt werden. Die Gegenlage- 
rung 23 weist eine Gegendruckachse 24 auf, die an den 
Fuhrungsleisten 13, 14 befestigt ist. An der Gegendruck- 
achse 24 ist ein Lagerbock 25 angebracht, in dem An- 
druckroilen 26 drehbar gelagert sind, die gegen die 
Oberseite der Formabschnitts-Halften 4, 5 anliegen und 
diese gegen die Grundplatte 1 drucken. Die Gegenlage- 
rung 23 ist insbesondere deshalb von Bedeutung, weil 
bei der dargestellten Vorrichtung zur Herstellung des 
Rohres 15 das Aniegen des warmplastischen Schlauches 
an die Innenwande 27 der Formabschnitts- Half ten 4, 5 
dadurch erreicht wird, daB aus dem Form-Hohlraum 28 
der Form bzw. der Formabschnitte 3 uber in den Form- 
abschnitts-Halften 4, 5 ausgebildete — in der Zeichnung 
nicht dargestellte — Kanale Luft abgesaugt wird. Diese 



Absaugung erfolgt uber in der Grundplatte 1 ausgebil- 
dete Vakuum-Kanale 29, die mit den in den Formab- 
schnitts-HSlften 4, 5 ausgebildeten Kanalen in Verbin- 
dung stehen. Die Ausbildung und Anordnung der Vaku- 
s um-Kanale in den Formabschnitts-Halften 4, 5 ist im 
einzelnen in der DE-PS 12 03 940 (entspr. GB- 
PS971 021) dargestellt und beschrieben. worauf infor- 
mationshalber verwiesen werden darf. Da die Formab- 
schnitts-Halften 4, 5 aufierdem noch gekuhlt werden, 
io befinden sich in der Grundplatte 1 weiterhin Kuhlwas- 
serzufuhrkanale 30 und Kflhlwasserrucklaufkanale 31, 
durch die Kuhlflussigkeit zu- und wieder abgefuhrt wird. 
Ausbildung und Anordnung solcher Kuhlwasserkanale 
in den Formabschnitts-Halften 4, 5 sind in der DE- 
15 OS 20 61 027 (entspr. US-PS 37 76 679) dargestellt und 
beschrieben, worauf informationshalber verwiesen wer- 
den darf. Durch das Andrficken der Formabschnitts- 
Halften 4, 5 auf die Grundplatte 1 mktels der Gegenla- 
gerung 23 werden also Unterdruck- und Kuhlwasser- 
20 verluste vermieden. 

An den AuBenseiten 32 der Formabschnitts-Halften 4, 
5 sind Spannprismen 33 angebracht, an die jeweils eine 
Ruckfuhr- Vorrichtung 34 ankoppelbar ist Jede der bei- 
den spiegelsymmetrisch zur Mittel- Langs- Achse 35 der 
25 Formstrecke 2 angeordneten Vorrichtungen 34 weist 
einen Schlitten 36 auf, der an einer iangs einer Ruck- 
laufstrecke 37 angeordneten Laufschiene 38 gefuhrt ist 
Die Laufschiene 38 ist mit einem Schwalbenschwanz- 
. profil versehen, auf dem der Schlitten 36 mit einer ent- 
30 sprechend angepaBten Ausnehmung gleitend verschieb- 
bar angeordnet ist Selbstverstandlich kann auch fiir den 
Schlitten 36 eine RoUenfuhrung vorgesehen werden, 
wodurch ein reibungsarmerer Lauf des Schlittens 36 
erreichbar ware. 
35 Am Schlitten 36 ist ein durch zwei Paraliellenker ge- 
bildeter Schwenkarm 39 angelenkt, an dessen auBerem 
Ende eine Spannvorrichtung 40 angelenkt ist, die auf- 
grurid der Parallellenker-Ausfuhrung bei linearen Ver- 
schiebungen des Schlittens 36 und bei Schwenkbewe- 
40 gungen des Schwenkarms 39 immer parallel zu sich 
selbst verschoben wird. An jeder Spannvorrichtung 40 
sind von einem Linearantrieb 41betaugbare Spannzap- 
fen 42 gelagert, die in angepaBte Ausnehmungen 43 ani 
jeweiHgen Spannprisma 33 eingreifen, wodurch eine 
45 Kopplung zwischen einer Ruckfuhr- Vorrichtung 34 und 
einer zugeordneten Formabschnitts-Halfte 4 bzw. 5 her- 
gestellt wird. 

Zur Schwenkbewegung der Schwenkarme 39 sind je- 
weils durch Pheumatikzylinder gebildete Linearantrie- 

50 be 44, 45 in Tandemanordnung vorgesehen, wobei die 
Kolbenstange46des einen Linearantriebes 44 mit ihrem 
freien Ende am Schlitten 36 im Bereich von dessen — in 
Produktionsrichtung 6 gesehen — stromaufwartigen 
Ende angelenkt ist, w&hrend die Kolbenstange 47 des 

55 anderen Linearantriebes 45 am Schweiikarm 39 ange- 
lenkt ist und zwar an einem von dem Schwenkarm 39 in 
Produktionsrichtung 6 vorspringenden StQtzlager48. 

Die Bewegung des Schlittens 36 in Langsrichtung der 
Vorrichtung, also parallel zur Mittel- Langs- Achse 35 er- 

6o folgt mittels eines Antriebes 49, der als Hauptelement 
einen pneumatisch beaufschlagbaren Kolben-Zylinder- 
Antrieb 50 aufweisen kann, dessen Kolbenstange 51 mit 
dem Schlitten 36 verbunden ist. Der Antrieb 49 kann 
zwei weitere pneumatisch beaufschlagbare Kolben-Zy- 

65 linder-Antriebe 52, 53 in Reihenariordnung zum Kol- 
ben-Zylinder-Antrieb 50 aufweisen, die zur Beschleuni- 
gung, Verzogerung und Dampfung der Bewegungen 
herangezogen werden. Die Kolbenstange 54 des An- 
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triebs 52 ist am Anlrieb 50 angebracht; die Kolbenstan- 
ge 55 des Antriebs 53 ist im stromabwartigen Endbe- 
reich 56 der Grundplatte 1 an der Laufschiene 38 ange- 
lenkt. * . 

Wenn eine Spannvorrichtung 40 nicht mit einer 5 
Formabschnitts-Halfte 4 bzw. 5 gekoppelt ist, dann 
stutzt sie sich uber eine Stutzrolle 57 auf der Grundplat- 
te 1 ab. 1 

Die bisher beschriebene Vorrichtung arbeitet wie 
folgt: *" 10 

Ausgegangen wird von der in Fig. 1 dargestellten Stel- 
lung der bereits mittels der Keilplatte 18 teilweise aus- 
einandergefahrenen Formabschnitts-Halften 4, 5, die 
sich also am stromabwartigen Ende 17 der Formstrecke 
2 befinden. In dieser Stellung betatigt die voreilende 15 
Kante 58 der Formabschnitts-Halfte 4 einen Schalter 59, 
wodurch der Linearantrieb 41 betatigt wird und eine 
Verriegelung zwischen der Spannvorrichtung 40 und 
dem Spannprisma 33 der jeweiligen Formabschnitts- 
Halfte 4 bzw. 5 hergestellt wird. Hiernach werden fiber 20 
eine ubliche Folgesteuerung der Linearantrieb 44 und 
der Kolben-Zylinder-Antrieb 52 derart mit Druckluft 
beaufschlagt, dafi die Kolbenstangen 46, 54 eingefahren 
werden- Hierdurch bewegt sich die jeweilige Formab- 
schnitts-Halfte 4 bzw. 5 zusammen mit der Spannvor- 25 
richtung 40 auf einem gekrummten Bahnabschnitt 60 
vollstandig aus der Formstrecke 2. Am Ende dieses je- 
weiligen gekrummten Bahnabschnitts 60, gleichzeitig al- 
so am Anf ang eines langeh, parallel zur Achse 35 verlau- 
fenden geradlinigen Bahnabschnitts 61 jeder Rucklaufs- 30 
trecke 37, werden die Kolben-Zylinder-Antriebe 50 und 
53 derart mit Druckluft beaufschlagt, daB ihre Kolben- 
stangen 51 und 55 ausf ahren, wodurch jeweils die Schlit- 
ten 36 mit der angekoppelten Formabschnitts-Halfte 4 
bzw. 5 auf eine Geschwindigkeit bis zu 5m/sec be- 35 
schleunigt und langs des geradlinigen Bahnabschnitts 61 
in den dem Spritzkopf 7 benachbarten stromaufwarti- 
gen Bereich der Grundplatte 1 zurQckbewegt werden. 
Kurz vor Erreichen der Endstellung wird ein Schalter 62 
betatigt, wodurch die Linearantriebe 44, 45 derart mit 40 
Druckluft beaufschlagt werden, daB ihre Kolbenstangen 
46, 47 ausf ahren. Der Schalter 62 ist auf einer Fuhrungs- 
schiene 62a verschieb- und einstellbar angebracht Hier- 
durch bewegt sich die jeweilige Spannvorrichtung 40 
• mit der angekoppelten Formabschnitts-Halfte 4 bzw. 5 45 
auf einem gekrummten Bahnabschnitt 63 wieder zur 
Formstrecke 2 hin. Gleichzeitig wird ein nicht darge- 
stelltes Ventil des Kolben-Zylinder-Antriebs 52 geoff- 
net, so daB seine Kolbenstange 54 durch die Tragheit 
der Riickfuhr- Vorrichtung 34 und der angekoppelten 50 
Formabschnitts-Halfte 4 bzw. 5 herausgezogen wird, 
wodurch aufgrund der Drosselwirkung des erwahnten 
nicht dargestellten Ventiis die bewegte Masse abge- 
bremst wird. Die Restdampfung und Abbremsung er- 
folgt durch an der Grundplatte 1 angebrachte StoB- 55 
dampfer64. 

Wenn alle Kolbenstangen 51, 54, 55 der Kolben-Zylin- 
der- Antriebe 50, 52, 53 ausgefahren und der StoBdamp- 
fer 64 eingefahren ist, wird ein auf der Fuhrungsschiene 
62a in deren LSngsrichtung verschiebbarer und auf die- eo 
ser einstellbarer Schalter 65 betatigt, wodurch die pneu- 
matisch beaufschlagbaren Kolben-Zylinder- Antriebe 50 
und 53 in der Weise mit Druckluft beaufschlagt werden, 
daB deren Kolbenstangen 51 und 55 eingefahren wer- 
den. Hierdurch wird eine Bewegung der noch an die 65 
jeweilige Spannvorrichtung 40 angekoppelten Formab- 
schnitts-Halfte 4 bzw. 5 langs eines geradlinigen schrag 
zur Achse 35 verlaufenden Bahnabschnitts 66 bewirkt, 



und zwar bis die jeweilige, seitlich an die Formstrecke 2 
herangefuhrte Formabschnitts-Halfte 4 bzw. 5 mit ihrer 
vorderen stromabwartigen Stirnseite 67 gegen die zu- 
gewandte stromaufwartige Stirnseite 68 der nachsten 
stromabwartigen Formabschnitts-Halfte 4 bzw. 5 fest 
anliegt Da die aus Formabschnitten 3 bestehende ge- 
schlossene Form in Produktionsrichtung 6 mit Hilfe des 
Antriebsritzels 8 geschoben wird und da zwischen den 
Formabschnitten 3 und der Grundplatte 1 hohe Rei- 
bungskrafte wirken, die noch durch die oben angespro- 
chene Vakuumbeaufschlagung vergroBert werden, kon- 
nen die Kolben-Zylinder-Antriebe 50, 53 und die noch 
ihre Ausfahrbewegungen durchfuhrenden Linearantrie- 
be 44, 45 nicht die die Form bildenden Formabschnitte 3 
in Produktionsrichtung 6 verschieben, sondern lediglich 
die neu an die Formstrecke 2 herangefuhrten Formab- 
schnitts-Halften 4, 5 fest andrucken und soweit in Pro- 
duktionsrichtung 6 nachschieben, bis die in Produktions- 
richtung 6 voreilende Formabschnitts-Halfte 4 einen 
Endschalter 69 betatigt, was zu Beginn der Auseinan- 
derfahrbewegung der beiden in Produktionsrichtung 6 
voreilenden zugeordneten Formabschnitts-Halften 4, 5 
an der Keilplatte 18 erfolgt Durch die Betatigung dieses 
Schalters 69 werden die Linearantriebe 41 und 44 derart 
mit Druckluft beaufschlagt, daB die Spannzapfen 42 aus 
der Ausnehmung 43 des Spannprismas 33 herausgezo- 
gen und die Kolbenstange 46 eingefahren wird. Hier- 
durch wird die Spannvorrichtung 40 von der Formab- 
schnitts-Halfte 4 bzw. 5 entkoppelt und anschlieBend 
auf einem gekrummten Bahnabschnitt 70 aus der Bewe- 
gungsbahn der Spannprismen 33 in der Formstrecke 2 
herausgeschwenkt. Da die Kolben-Zylinder-Antriebe 
50, 53 bereits mit Druckluft in dem Sinne beaufschlagt 
sind, daB ihre Kolbenstangen 51, 55 einfahren, wird der 
Schlitten 36 beschleunigt auf einem geradlinigen Bahn- 
abschnitt 71 wieder bis in die Ausgangsposition zurQck- 
bewegt, wo wiederum zwei Formabschnitts-Halften 4, 5, 
die bereits uber die Keilplatten 18 teilweise auseinan- 
dergef ahren sind, angekoppelt werden. 

Insoweit als die Vorrichtung bisher in ihrem Aufbau 
und in ihrer Funktion anhand der Fig. 1 und 2 beschrie- 
ben ist, ist sie aus der EP 0 007 556 Bl (entspr. US- 
PS 42 12 618, JP-PS 11 02 384, CA-PS 1128 265) be- 
kannt 

Wahrend bei der bekannten AusfQhrungsform die 
Keilplatte 18 ortsfest mit der Grundplatte 1 verbunden, 
beispielsweise verschraubt, ist, ist sie bei der der Erfin- 
dung entsprechenden Ausfuhrungsform nach Fig. 3 mit 
einem als Linearantrieb ausgebildeten, parallel zur Ach- 
se 35 wirkenden Verschiebeantrieb 72 verbunden, mit- 
tels dessen die Keilplatte 18 zwischen einer in Fig. 3 
gestrichelt dargestellten Position, die der Position nach 
Fig. 1 entspricht, und einer in Fig. 3 ausgezogen darge- 
stellten Position verschoben werden kann. In der letzt- 
genannten Position ist die Keilplatte 18 in Produktions- 
richtung 6 zum Endbereich 56 der Grundplatte 1 hin 
verschoben. Der Abstand a dieser beiden Positionen der 
Keilplatte 18 voneinander ist gleich der Lange b eines 
zusatzlich in die Formstrecke 2 einzufiihrenden, aus 
zwei Formabschnitts-Halften 4a, 5a bestehenden Form- 
abschnitts 3a. In diesem Fall befindet sich dieser Form- 
abschnitt 3a zusatzlich in der Formstrecke 2, die also 
insgesamt urn das MaB b verlangert worden ist. Der 
Verschiebeantrieb 72 ist durch einen pneumatisch be- 
aufschlagbaren Kolben-Zylinder-Antrieb gebildet, des- 
sen Zylinder 73 an der Grundplatte 1 befestigt ist, wah- 
rend an seiner Kolbenstange 74 die Keilplatte 18 befe- 
stigt ist. Beiderseits des Verschiebeantriebs 72 sind zwei 
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parallel zum Verschiebeantrieb 72 wirkende und eben- 
falls an. der Grundplatte 1 wirkende Zufuhr- und Em- 
nahme-Antriebe 75 angeordnet, die ebenfalls als pneu- 
matisch beaufschlagbare Kolben-Zylinder-Antriebe 
ausgebildet sind. Am freien Ende der jeweiligen Kol- 
benstange 76 ist eine Greifeinrichtung 77 zum Ergreifen 
einer Formabschnitts-Halfte 4a bzw. 5a angebracht. 
Diese Greifeinrichtung 77 kann durch einen Elektroma- 
gneten oder eine Magnetspannvorrichtung gebildet 
sein, die an der vorderen Stirnseite 67a der Formab- 
schnitts-Haifte 4a bzw. 5a angreift Im Verschiebeweg 
der jeweiligen Greifeinrichtung 77 sind auf der Grund- 
platte 1 entlang einem U-f6rmigen Verlauf Fuhrungsan- 
schlage 78 vorgesehen, durch die die Position eirier zu- 
satzlichen Formabschnitts-Haifte 4a bzw. 5a bei einge- 
zogener Kolbenstange 76 des Zufuhr- und'Entnahme- 
Antriebs 75 relativ zur Grundplatte 1 und damit zur 
Formstrecke 2 positioniert wird. 

In Fig. 3 sind auch die unterschiedlichen Poshionen 
dargestellt, in denen die Ruckfuhr-Vorrichtungen 34 ei- 
nerseits die Formabschnitts-Halhen 4 t 5 — wie oben 
beschrieben — dann am Ende der Formstrecke 2 uber- 
nehmen, wenn keine zusatzlichen Formabschnitts-Half- 
ten 4a, 5a in der Formstrecke 2 sind Diese Stellung der 
RQckfuhr-Vorrichtungen 34 ist in Fig. 3 gestrichelt dar- 
gestellt Die entsprechende Position der RQckfuhr-Vor- 
richtungen 34 fur den Fall, daB ein zusatzlicher Formab- 
schnitt 3a sich auf der Formstrecke 2 befindet, ist in 
Fig. 3 ausgezogen dargestellt Die gekrOmmten Bahn- 
abschnitte 60a, auf denen die Formabschnitts-Halften 4, 
5 bzw. 4a, 5a bei dieser {Constellation nach auBen ge- 
fQhrt werden, sind ebenfalls eingezeichnet Der geradli- 
nige Bahnabschnitt 61 a, um den der geradlinige Bahnab- 
schnitt 61 sich hierbei verlangert, entspricht der Lange 
b. Diese Verlangerung der RQcklaufstrecke 37 wird da- 
durch m6glich, daB der Antrieb 49 insgesamt unter- 
schiedlich lang ausfahren kann. Konkret kann dies da- 
durch realisiert werden, daB der Kolben-Zylinder-An- 
trieb 50 in einer Zwischenposition angehalten werden 
kann, bei der die Kolbenstange urn das MaB b ausgefah- 
ren ist. Aus dieser Position erfolgt die Ruckfuhrung der 
Formabschnitts-Halften 4 bzw. 5, wenn kein zusatzii- 
ch r Formabschnitt 3a in der Formstrecke 2 ist. Wenn 
dagegen ein zusatzlicher Formabschnitt 3a in der Form- 
strecke 2 ist, dann wird die Kolbenstange 51 vollstandig 
eingefahren. Die entsprechende Ansteuerung erfolgt 
uber einen Schalter 79, der 18 betatigt wird, wenn die 
Kolbenstange 74 des Verschiebeantriebs 72 eingefahren 
wird. 

Das EinfQhren eines zusatzlichen Formabschnitts 3a 
in die Formstrecke bzw, das Entfernen dieser zusatzli- 
chen Formabschnitts-Halften 4a, 5a aus der Forrnstrek- 
ke 2 gent wie f olgt vor sich : 

Ausgangspunkt ist gemaB Fig. 3, daB sich an jeder 
Greifeinrichtung 77 jedes ZufQhr- und Entnahme-An- 
triebs 75 eine zusatzliche Formabschnitts- Half te 4a 
bzw. 5a in ihrer inaktiven Position zwischen den Fuh- 
rungsanschlagen 78 befindet Die Kolbenstange 74 des 
Verschiebeantriebs 72 ist ausgefahren, so, daB sich die 
Keilplatte 18 in der dem Spritzkopf 7 naher befindlichen 
stromaufwartigen Position befindet, wie sie oben zu 
Fig: 1 und 2 ausfuhrlich beschrieben wurde. Nachdem 
ein Paar von Formabschnitts-Halften 4, 5 in der oben 
beschriebenen Weise aus der Formstrecke 2 herausge- 
fuhrt und mittels der RQckfuhr-Vorrichtungen 34 uber 
die gekrummten Bahnabschnitte 60 nach auBen gefuhrt 
ist. wird der Verschiebeantrieb 72 in der Weise mit 
Druckluft beaufschlagt, daB dessen Kolbenstange 74 in 



den Zylinder 73 einfahrt und die Keilplatte 18 sich urn 
das MaB a vom Spritzkopf 7 entfernt Hierbei wird der 
Schalter 79 betatigt, der eine Beaufschlagung der Zu- 
fuhr- und Entnahme-Antriebe 75 mit Druckluft in der 
5 Weise auslost/daB deren Kolbenstangen 76 entgegen 
der Produktionsrichtung 6 ausfahren und die an ihren 
Greifeinrichtungen 77 befindlichen zusatzlichen Form- 
abschnitts-Halften 4a und 5a zur Formstrecke 2 hin, also 
stromaufwarts, befdrdern. Ihr Abstand c voneinander 
to quer zur Achse 35 entspricht hierbei dem Abstand c, den 
die Formabschnitts-Halften 4, 5 eines Formabschnitts 3 
voneinander haben, wenn sie uber die Keilplatte 18 aus- 
einaridergeschoben worden sind. Die Greifeinrichtun- 
gen 77 werden geldst und die Antriebe 75 derart mit 

is Druckluft beaufschlagt, daB ihre Kolbenstangen 76 wie- 
der eingefahren werden. Durch den Schalter 79 wird die 
Ansteuerung des Kolben-Zylinder-Antriebs 50 in der 
Weise geandert, daB dessen Kolbenstange 51 vollstan- 
dig eingefahren wird, so daB die Ruckfuhr-Vorrichtung 

20 34 in die in Fig. 3 ausgezogen dargestellte. Stellung ver- 
bracht wird Hierbei ubernimmt jeweils eine Ruckfuhr- 
Vorrichtung 34 die zusatziiche Formabschnitts- Haifte 
4a bzw. 5a und transportiert sie Uber den gekrummten 
Bahnabschnitt 60a, den geradlinigen erganzenden Bahn- 

25 abschnitt 61a und den geradlinigen Bahnabschnitt 61 in 
der bereits geschilderten Weise zum Beginn 22 der 
Formstrecke 2. Wenn ein zusatzlicher Formabschnitt 3a 
in die Formstrecke 2 eingebracht wird, dann ist diese 
entsprechend verlangert 

30 Wenn die zusatzlichen Formabschnitts-HaMften 4a, 5 a 
wieder aus der Formstrecke 2 entfernt werden sollen, 
dann wird nach dem Auseinanderfahren der zusatzli- 
chen Formabschnitts-HaMften 4a, 5a am Ende der Form- 
strecke 2 der Verschiebeantrieb 72 in der Weise mit 

35 Druckluft beaufschlagt, daB seine Kolbenstange 74 aus 7 
fahrt und die Keilplatte 18 in ihre dem Spritzkopf 7 
nahere Position yerbringt, so daB das nachfolgende Paar 
von Formabschnitts-Halften 4, 5 zu einem frQheren 
Zeitpunkt — wie oben beschrieben '— auseinanderge- 

40 fahren wird. Gleichzeitig wird hierbei wieder der Schal- 
ter 79 betatigt, der die geschilderte Verkurzung des Ver- 
schiebeweges des Kolben-Zylinder-Antriebs 50 auslost 
AuBerdem werden die Kolbenstangen 76 mit den Greif- 
einrichtungen 77 der Zufuhr- und. Entnahme-Antriebe 

45 75 ausgefahren und ergreifen die aus dem Kreislauf her- 
auszunehmenden zusatzlichen Formabschnitts-Halften 
4a, 5a. Die Ansteuerung der Antriebe 75 wird umge- 
kehrt, so daB die Kolbenstangen 76 einfahren und die 
zusatzlichen Formabschnitts-Halften 4a, 5a in ihrer 

50 Parkposition zwischen den Fuhrungsanschlagen 78 Zie- 
hen. 

Die Lange b des zusatzlichen Formabschnitts 3a kann 
groBer oder kleiner sein als die Lange d des ublichen 
Formabschnitts 3. Der zusatzliche Formabschnitt 3a 

55 kann zur Ausformung einer Muffe 15a an dem anson- 
sten uber seine Lange mit Querrillen 16 versehenen 
Rohr 15 oder zur Ausformung einer Muffe 15a und 
zusatzlich eines nicht dargestellten Spitzendes ausgebil- 
det sein. In Fig. 3 ist fur die Formabschnitts- Haifte 5a 

60 angedeutet, wie in einem solchen Fall die Innenwande 
27a der zusatzlichen Formabschnitts-Halften 4a. 5a aus- 
gebildet sind 

Es kann auch zweckmaBig sein, hintereinander eine 
Muffe 15a und ein nicht dargestelltes Spitzende auszu- 
65 bilden, so dafl nach dem jeweiligen Durchtrennen des 
Rohres 15 zwischen der Muffe 15a und dem Spitzende 
Rohrabschnitte erzeugt werden, die an einem Ende eine 
Muffe 15a und am anderen Ende ein Spitzende aufwei- 
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sen. Die Rohrabschnitte kdnnen in einem durch die Lan- 
ge d vorgegebenen Raster beliebig lang sein. 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zur Herstellung von Rohren (15) aus 
thermoplastischem Kunststoff mit Querprofilie- 
- rung mit im ArischluB 1 an einen Spritzkopf (7) in 
zwei einander gegenuberliegenden Reihen ange- 
ordneten, im Kreislauf gefuhrten Formabschnitts- io 
Half ten (4, 5), die sich paarweise entlang einer gera- 
den Formstrecke (2) zu einer geschlossenen Hohl- 
form erganzen, die an ihrer Innenseite die Querpro- 
filierung formende Innenwande (27) aufweisen, wo- 
bei jede der nicht miteinander verbundenen Form- 15 
abschnitts-Halften (4, 5) einer Reihe mittels einer 
Ruckftahr- Vorrichtung (34) am stromabwartigen 
Ende (17) der Formstrecke (2) im wesentlichen quer 
zur Produktionsrichtung (6) aus der Formstrecke 
(2) herausgefUhrt und auf einer Rucklaufstrecke 2 o 
(37) zum stromaufwartigen Ende (22) der Form- 
strecke (2) zuruckgefuhrt und dort wieder in die 
Formstrecke (2) hineingefuhrt und an die jeweils in 
Produktionsrichtung (6) vorlaufende Formab- 
schnitts- Half te (4, 5) angesetzt wird, wobei die 25 
RQckfOhr- Vorrichtung (34) als Schlitten (36) mit ei- 
nem Schwenkarm (39) ausgebildet ist, wobei am 
freien Ende dieses Schwenkarmes (39) ein Koppel- 
organ zur ldsbaren Ankoppelung an einer Formab- 
schnitts- Halfte (4, 5) angeordnet ist, und wobei An- 30 
triebe zum durchgehenden Bewegen des Koppel- 
organs vom stromabwartigen Ende (17) der Form- 
strecke (2) zu deren stromaufwartigem Ende (22) 
und zuruck vorgesehen sind und wobei am strom- 
abwartigen Ende (17) der Formstrecke (2) ein die 35 
Formabschnitts-Halften (4, 5) auseinanderftthren- 
des, mit an den Formabschnitts-Halften (4,5) ange- 
ordneten SchrSgflachen (19) zusammenwirkendes 
KeilstQck (18) angeordnet ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Keilstuck (18) parallel zur Pro- 40 
duktionsrichtung (6) mittels eines Verschiebean- 
. triebes (72) verschiebbar ist und daB mittels eines 
Zufuhr- und Entnahme-Antriebs (75) entgegen der 
Produktionsrichtung (6) verschiebbare Greifein- 
richtungen (77) vorgesehen sind, mittels derer je 45 
eine zusatzliche Formabschnitts-Half te (4a, 5a) zum 
stromabwartigen Ende (22) der Formstrecke (2) 
verbracht bzw. in Produktionsrichtung (6) von die- 
ser entfernt und in eine Parkposition verbracht 
werden kann und daB das Koppelorgan mittels der 50 
Antriebe in zwei Positionen am stromabwartigen 
Ende (17) der Formstrecke (2) bringbar ist, deren 
Abstand (a) in Produktionsrichtung (6) voneinander 
der Lange (b) der Formabschnitts-Halften (4a, 5a) 
in Produktionsrichtung (6) entspricht 55 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zusatzlichen Formabschnitts- 
Halften (4a, 5a) in der Parkposition zwischen Fuh- 
rungsanschlagen (78) positioniert sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 6 o 
gekennzeichnet, daB die Greifeinrichtungen (77) als 
Magnete ausgebildet sind 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Verschiebean- 
trieb (72) und die Zufuhr- und Entnahme-Antriebe 65 
(75) Linearantriebe sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die zusatzlichen 
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Formabschnitts-Halften (4a t 5a) zur Formung einer 
Muffe (15a) im Rohr (15) ausgebildet sind. 
6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zusatzlichen Formabschnitts- 
Halften (4a, 5a) zur Formung einer Muffe (15a) und 
eines Spitzendes im Rohr (15) ausgebildet sind. 
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